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Описаны конструктивные особенности современной установки для электрошлаковой сварки вертикальных, наклон-
ных и криволинейных стыковых соединений. С ее помощью обеспечивается изготовление уникальных металлоемких 
изделий. Библиогр. 5, рис. 2.
К л ɸ ɱ е в ɵ е  ɫ л ɨ в а   ɷлеɤɬрɨɲлаɤɨваɹ ɫварɤа уɫɬанɨвɤа верɬиɤалɶнɵе и ɤривɨлинеɣнɵе ɫɨединениɹ ɫиɫɬеɦа 
уɩравлениɹ ɦеɯаниɡɦ ɯɨдɨвɨɣ наɩравлɹɸɳиɣ релɶɫ ɩривɨднɵе ɬелеɠɤи
В мае 2016 г. специалистами ГП «ОкТБ ИЭС им. 
е. О. Патона НАН Украины» >1@ и чАО «ОЗСО ИЭС 
им. е. О. Патона» (г. киев) >2@ на металлургическом 
предприятии были внедрены две электрошлаковые 
установки Аɒ115м2 (рис. 1, 2).
На данный момент электрошлаковый способ 
сварки не является столь распространенным как, 
например, сварка под флюсом или в защитных 
газах.
Он применяется при изготовлении уникальных 
металлоемких изделий, которые не изготавлива-
ются массово. Ведущие зарубежные производите-
ли сварочного оборудования в своих каталогах не 
предлагают установок для электрошлаковой свар-
ки, поэтому сложно сказать занимаются ли они 
созданием подобного оборудования. Производи-
телей современного электрошлакового оборудо-
вания на территории стран СНГ нет. Предлагают-
 Г. В. жук, А. В. Семененко, С. И. Великий, И. И. лычко, С. м. козулин, Анат. В. Степахно, 2016
Рис. 1. Сварка опорного полукольца конвертора
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ся лишь известные аппараты, такие как А-535 и 
АД-31.
Новые установки Аɒ115м2 предназначены 
для электрошлаковой сварки вертикальных, на-
клонных и криволинейных стыковых соединений 
с радиусом кривизны R ! 4000 мм и углом накло-
на от горизонтали  25, а также стыковых соеди-
нений листовых конструкций с односторонним 
принудительным формированием шва.
Установка Аɒ115м2 включает:
– электрошлаковый аппарат с пультом управле-
ния — 1 шт.
– направляющий рельс с подставками — 1 
комплект
– рама с катушкой для электродной проволо-
ки — 2 шт.
– шкаф управления — 1 шт.
– источники сварочного тока — 2 шт.
Электрошлаковый аппарат с пультом управле-
ния — это монтажный самоходный аппарат тя-
желого типа, укомплектованный всеми необходи-
мыми механическими и электромеханическими 
корректорами, а также датчиками для выполне-
ния сварных швов высокого качества. Он спроек-
тирован таким образом, что его можно разобрать 
на четыре основные составные части, которые 
легко и быстро монтируются между собой. Это 
механизм ходовой, подвеска, колебатель и пульт 
управления.
механизм ходовой снабжен специальными 
прижимами-роликами (они же выполняют роль 
колес на приводной тележке), которые позволяют 
крепить и снимать его в любой части направляю-
щего рельса без разборки аппарата. Эта конструк-
ция значительно облегчает сварщикам крепление 
аппарата на направляющем рельсе в монтажных 
условиях и снятие его по окончании работ. Ранее 
во всех аппаратах приводные тележки крепились 
и снимались с начала или конца направляющего 
рельса. Это увеличивало время монтажа аппарата 
и доставляло массу неудобств оператору.
Благодаря новому механизму поворота аппа-
рат позволяет выполнять неповоротные кольце-
вые стыковые соединения, в ходе которых свар-
щик-оператор меняет пространственное положение 
мундштуков.
Направляющий рельс — гибкая полоса из пру-
жинной стали с эвольвентой зубчатой рейки на 
торце. Состоит из нескольких частей, стыкуемых 
между собой (длина регламентируется длиной 
свариваемого шва). Рельс крепится на подставки, 
которые привариваются к изделию при помощи 
монтажных швов.
Рамы с катушкой для электродной проволоки 
(в количестве двух штук) размещаются раздельно 
вблизи аппарата. Во избежание резких перегибов 
каналов подачи проволоки при выполнении швов 
большой протяженности необходимо предусма-
тривать подɴемную площадку для подɴема кассет 
со сварочной проволокой и сварщика-оператора.
Для управления технологическим процессом 
электрошлаковой сварки изделий разработана си-
стема СУ331, которая обеспечивает управление 
всеми механизмами аппарата и двумя сварочными 
источниками ВДУ-1202П.
Система СУ331 построена на базе программи-
руемого контроллера типа &-1M фирмы 2mron 
(япония). Для управления асинхронными элект-
родвигателями аппарата применены современные 
частотные инверторы типа 2mron V1000.
Технические характеристики установки АШ115М2
Толщина свариваемых изделий, мм  ...........................0«200
Диаметр электродной проволоки, мм  ....................................3
количество электродных проволок, шт.  ................................2
Скорость подачи электродной проволоки, 
не более, м/ч  .........................................................................250
Номинальный сварочный ток на один электрод 
(при ПВ 100), А  ...............................................................1000
Номинальное напряжение и частота питающей 
сети  .........................................................................30 В, 50 Гц
Скорость маршевого перемещения, не более, м/ч  ..............10
Скорость сварки, м/ч   ....................................................0,4...6,0
Скорость поперечных колебаний, м/ч  ...........................20...75
Продолжительность остановки мундштука у края 
ванны, с  ................................................................................1...9
Регулируемое расстояние между электродами, мм  ...50...150
Размах колебаний, не более, мм ..........................................100
Пределы регулирования «сухого» вылета электро- 
дов, мм  ............................................................................40...120
Пределы регулирования угла наклона электродов 
к зеркалу шлаковой ванны  ............................................... 25
Расход воды (цеховая сеть) на охлаждение ползу- 
на, л/мин  ..................................................................................25
корректировка мундштуков поперек зазора, мм  ............  20 
Поперечная корректировка ползуна, мм   .........................  25
Рис. 2. Внешний вид аппарата Аɒ115м2
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Особое внимание при разработке системы 
управления было уделено эргономике и удобству 
работы оператора.
Удобный пульт управления с цветным сен-
сорным дисплеем типа 2mron 1612 позволяет 
оператору контролировать и задавать параметры 
сварки, а также управлять работой механизмов 
установки. кроме отображения цифровых прибо-
ров, органов управления и датчиков, на дисплей 
выводятся технологические и аварийные сообще-
ния о нештатных ситуациях.
В качестве источников сварочного тока в ком-
плект установки вошли сварочные выпрямители 
ВДУ-1202П производства чАО «ОЗСО ИЭС им. 
е. О. Патона».
При выполнении проектных работ был учтен 
весь многолетний опыт создания подобных аппа-
ратов конструкторами ГП «ОкТБ ИЭС им. е. О. 
Патона НАНУ», а также применены современные 
комплектующие изделия ведущих мировых про-
изводителей >3–5@. В связи с этим можно утвер-
ждать, что установка Аɒ115м2 вобрала в себя 
все самое лучшее, что сейчас есть в области элек-
трошлаковой сварки и сварочной аппаратуры.
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